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BOUT- ★ P32 P34 90-363749/49 ★ FR 2645-748- A ; 

Method of mfg. material for bone prosthesis - compacts spongy bone I 
tissue at 500 to 1000 Hpa in cylindrical! mould cavity 
ETS BOUTMY SA 12.04. 89-FR-005161 
(19.10.90) A6U-02/28 A611-27 
12.04.89 as 005161 (1439MM) 

A method of manufacturing a material for use in a bone prosthesis! 
consists of compacting a sample of spongy bone material, taken! 
from a living source such as a patient's iliac ridge, at a pressure of! 
500-1000 hpa in a mould to form a rod which can be used as an 
implant in a short a time as possibleiThe compaction of the spongy 
bone tissue is carried out in the cyli^tftical cavity of a mould (1) with 
an adjustable base (2) and lateral orifices (11) for the removal of any 
liquidmatter. The pressure is supplied by a piston (3), operated by a 
lever, rack and pinion mechanism (5, 8, 9). 

The diameter of the mould cdvity is 0.5-2 cm, and of the piston 
some microns less, while thei orifices are 0.5-2 mm in diameter. The; 
resulting rod of compressedrborve material can be shaped and bent ' 
prior to implantation. 

ADVANTAGE - Provides natural and compatible bone prosthesis 
material. (8pp Dwg.No.1/2) 
N90-277518 
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@) Precede de fabrication d'un materiau destine a\ la prothese osseuse, et son dispositif de mise en ceuvre. 
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(57) La presente invention est du domains des techniques 
cTururgtcales. 

Elle a pour objet un proc§d£ de fabrication d'un materiau 
destine a la prothese osseuse, caracterise en ce que Ton 
compacts dans un moule sous una pression de I'ordre de 500 
a 1.000 hpa un tissu osseux spongieux preleve sur un orga- 
nisme vivant, et le dispositif de mise en oeuvre du proc6de. 
comprenant une cavite* cylindrique 1. formant moule V , pour- 
vue d'un fond amovible 2, la cavitd et te fond etant pourvus 
d'orifices 11, un piston 3 destine a coufisser dans ladrte cavftfi, 
des moyens 5 pour appliquer au piston une force contrdlee 
tendant a I'enfoncer dsns le cyiindre. 
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^— - La pr£sente- invention est du domaine — 

des techniques chirurgicales, et elle a plus pr6cis£ment pour" 
objet un ntat£riau destine a la prothese osseuse, son proced£ 
de fabrication et les moyens de mise en oeuvre de ce dernier. 
5 On rappelle qu'il est quelguefois 

n£c£ssaire, a la suite de certaines affections ou de certains 
traumatismes de proc£der au 1 remplacement de parties du sque- . 
letter l'616ment de remplacement pouvant etre soit artificiel r 
dans ce cas on parlera plus sp£cialement de prothese, soit 
10 naturel, et dans ce dernier cas, s*il y effet de symbiose~, r 
--- -oh— par-lefa— pltTs^ sp£cia lenient — de— gr ef f e . La~^gref f e ™ est^unesr-- 
solution souhaxt^e dans de nombreux cas, mais— une -difficulty- 
reside dans le~~ fait que I'on ne dispose pas tou jours d -r un~ 
£l£ment endogene de remplacement ayant la forme et/ou la com- 
pacit£ requise. aussi dans de nombreux cas doit-on se satis- 
15 faire de raatdriaux exog&nes, naturels ou synthethiques. Dans 
ces dernieres £ventualites la prothese fait g£n£ralement appel 
h des moyens de fixation m^caniques; en outre de telles 
protheses sont souvent sujettes a des reaction de re jet de 
l'organisme implant^. 
20 La pr€sente invention s'est fix£ 

pour but de proposer un materiau destine a la prothese 
osseuse, materiau de nature endog&ne, qui prdsente I'avantage 
des greffons osseux tout en autorisant le choix de la forme 
' et de la compacit6. Un autre but de 1* invention est de pro- 
25 poser un proced£ d'obtehtion d'un tel materiau, ainsi que des 
moyens de mise en oeuvre, le proced£ pouvant etre mis en 
oeuvre sur le lieu meme, et dans le temps, de 1' operation. 

Selon la presente invention, .un 
proced£ de fabrication de mat£riau destin£ a la prothese 
30 osseuse, est caract£ris£ d'une mani&re gen^rale en ce qu'il 
consxste a mouler par compactage dans un moule .sous une 
pression de l'ordre de 500 a 1.000 HPa un tissu osseux 
spongieux pr£lev£ sur un organisme vivant; de preference le 
pr6l6vement, le compactage et la reimplantation sont effectufis 
35 de fagon extemporan£e; il resulte de cette fa9on de proceder 



que I 1 on peut realiser des proth&ses dont les qualit^s sont 
voisines de celles des greffes, et cela sur des parties du 
sguelette r£put6es delicates, telles par exemple que les os 
de la tete. 

5 Un dispositif de coznpactage pour 

la mise en oeuvre d'un procdd£ tel que sus-d£fini, est carac- 
t£ris£ de manifere g£n£rale en ce qu'il comprend une cavite 
cylindrique forraant moule pourvue d'un fond amovible, la 

„ cavite e t le f ond-etant poury.ufiQd- orifices , un- piston destine 

10 a coulisser dans la dite cavit£r et des moyens pour appliquer 
au piston unre force control£e~tendant a 1 ■ enf oncer dans le 
cylindre. Avantageusement un tel dispositif comprend en outre 
des moyens pour controler, simultanement a 1 ' application de 
la force, le deplacement du piston. 

Selon une forme particulifere de r£a- 

15 lisation, le diam&tre de la cavit£ cylindrique est compris 
entre 0,5 et 2 cm', le diam&tre du piston dtant infer ieur k 
celui de la« cavite de quelques microm&tres, les orifices ont 
un diam&tre compris entre 0,5 et 2 mm, et la longueur du 
piston, sensiblement egale a celle du cylindre, est comprise 

20 entre 5 et 10 cm 6. 

Suivant une disposxtion avantageuse 
par sa simplicite de realisation, les moyens de production 
de force comprennent une cr£maill6re et un pignon engrenant 
dans la crdmaill&re et pourvu d'un levier, la cremalliere 
25 etant en relation avec le piston. 

La presente invention sera mieux 
comprise et des details en relevant apparaitrOnt, dans la des- 
cription qui va en e€re faite, en relation avec les figures 
de la planche annexee, dans laquel'le: 
30 -la fig.l est une coupe longitudina- 

le schematique du dispositif de compactage de 1' invention, 

-la fig -2 est une illustration en 
perspective d'une phase du precede. 

Sur la fig.l, un dispositif de com- 
35 pactage se compose essentiellement d'un cylindre 1 pourvu a 



son extremity d'un fond, ou bouchon, viss£ 2, un piston cylin- 
drique 3, un moyen de poduction de force 5 constitu£ d'une 
cremallifere 7 et d'un pignon dent£ 8 pourvu d'un levier 9; 
la crdmalliere est en prise directe sur le piston;" cependant 
5 des moyens 10 de mesure de la force, ou effort de compression, 
a laquelle sont sont soumis la cremalliere et le piston sont 
int6gres a la cr6malli&re r ces moyens 10 pouvant ^tre par 
exemple un anneau cylindrique sur les parois duquel ont ete 
rap portees _d_es jauges „extensometriques, _ ou encore^ttrie _jauge- 
10 de cbntrainte cbmprimraee entr e deux parties de la cr£ma lli&re, 
etcVTT~ZZr " ; . ' 

On remarque que le cylindre comporte 
des orifices 11 mettant son volume interieur en relation avec 
l'exterieur; ces orifices sont destines a permettre l'ecoule- 
ment des liquides et du sang contenus dans le tissu osseux 
15 spongieux soumis a compression; des orifices 11* sont egale- 
ment prdvus dans le bouchon . 

L' ensemble des moyens sus-decrits 
est support^ par un bSti massif 12 off rant des points d'appui 
aux moyens de production de force, d'une part, et au cylindre 
20 d 1 autre part. 

Le procedfi de 1* invention va consis- 
ter, ayant prdlever sur le patient une certaine quantite de 
matxere osseuse spongieuse, par exemple dans la region des 
cretes illiaques, - a remplir de matifere osseuse spongieuse 
25 le cylindre, pr«§alablement obture a son extreraite a l'aide 
du bouchon vissable, 

- a introduire le piston dans le cylindre et lui appliquer 
a l'aide du levier, la force necessaire pour cr£er dans le 
cylindre une pression comprise entre 500 et 1.000 HPa, 

30 - &r lorsque le volume initial de matiere a ete suffisament 
reduit, a cesser d'exercer 1 'effort, et 

- a d£boucher l f extremity du cylindre en devissant le bouchon, 
puis enfin 

- a expulser le materiau ainsi moule, au moyen du piston, et 
retirer le piston. 



Sur la fig]. 2, l*£tape du procedS 
de fabrication du matdriau de 1' invention, est celle dans 
laquelle, apr&s que le compactage ait ete rdalisd par applica- 
tion d'un effort de compression, a une certaine quantite de 
5 tissu osseux spongieux, et apr&s que ce dernier ait exsud£- 
une certaine quantite de liquides inters ticiels et/ou de sang, 
le materiau a expulsd sous la forme d'un cylindre 

moule 14, et le piston 8 retir£ du cylindre. 

Dans les- ^experiences realisees k 
10^ ce "~ jourT il est apparu"~que~~le c y^ro df^'^lioule ~ de 7 " materfau 
- osseux compacte 4tait— d'un part— suffisament friable pour 
pouvoir etre sculpte au scalpel, et suffisament malleable pour 
pouvoir etre d£form£ l£gferement de fagon manuelle; un element 
de prothese ainsi travaille est repr^sente en 15. 
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-REVENDICATIONS 



1.- Proc£d<5 de fabrication d'un materiau destine & la pro- 
these osseuse* caract£ris6 : 

en ce que l'on compacte dans un 
moule sous une pression de I'ordre de 500 a 1.000 hpa un 
5 tissu osseux- spongieux pr£lev<5 sur un organisme vivant ; 

2*^~ Proc4d^^s,e lpn-l a r even dication 1/ caract&risg : . ^ 



en ce que l"e pr^levement, le compare 



tage-moula ge-et la reimplantation sont effectuSs de fagon, 
10 extemporan£e ; - 

3.- Dispositif de compactage pour la raise en oeuvre d'un pro- 
.* c£de conforme h la revendication 1,. caract£ris£ : 

en ce qu'il comprend : 

- une cavit£ cylindrique { 1 ) , f ormant moule ( 1 1 ) , pourvue 
15 d'un fond amovible(2>, la cavit£ et le fond etant pourvus 

d' orifices (11) , 

- un piston(3) destine a coulisser dans la dite cavite, 

- .des moyens(5) pour appliquer au piston une force contro- 
lee tendant a l'enf oncer dans le cylindre ; 



4.- Dispositif selon la revendicarion 3, caractdrise : 

en ce qu'il comprend en outre des 
moyens(ll) pour controler, simultanement h 1 * application 
de la force, le d^placement du piston ; 



5.- Dispositif selon la revendication 3 f caract£ris6 : 

en ce que le diamfetre de la cavite 
cylindrique est compris entre 0,5 et 2 cm, le diametre 
du piston 6tajrit inferieur k celui de la cavite de quelques 
30 micrometres, 

en ce que les orifices ont un dia- 
metre compris entre 0,5 et 2 mm, et 



35 



en ce que la longueur du piston, 
sensiblement £gale a celle du cyliridre, est comprise entre 
5 et 10 cm ; 

5 6.- Dispositif selon la revendication 3, caractdris6 : 

en ce que les moyens de production 
de„ force comprennent une cremaillfere(7) et un pignon(8) 
engrenant dans la cr^maillere et pourvu d'un levier(9). 
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